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Beschreibung 

Die Erfindung betrifflein Verfahren zur Herstellung einer 
punktformigen SchweiB verbindung zwischen zwei oder 
mchreren Werkstiicken niittels eines rotierenden Reibbol- 5 
/.ens. Insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer Ver- 
bindung, bei der mindestens ein Werkstuck an der Fuge- 
sielle einen dunnwandigen Querschnitt aufweist. 

Es sind bereiis unierschiedliche Verbindungstechniken 
/.ur ITcrstellung von PunktschweiBverbindungen bekannt. In 10 
der Automobilindustrie haben sich bei Diinnblechen insbe- 
sondere die elektrischen PunktschweiBverbindungen durch- 
gesctzt. 

Praklisch haben sich dies Verbindungen allerdings nur fur 
Siahlblechkonstruktionen durchgesetzt. So werden bei- 15 
spielswcise die SchweiBelektroden beim PunktschweiBen 
von Aluminiumblechen schon nach wenigen SchweiBungen 
unbrauchbar. 

Bei den hcute verstarkt aufkomrnenden Materialien, wie 
z. B. Alu und Magnesium sowie den Materialkombinatio- 20 
nen Alu-Stahl, Magnesium-Stahl, Magnesium-Alu, stellt 
das Fugen niittels eines rotierenden Reibbolzens eine we- 
sentlichc Verbesserung dar. 

lis lassen sich erhebliche Verbesserung der Qualitat in 
Bezug auf die Festigkeiu, der Verwendung unLerschiedlicher 25 
Materialkonibiation sowie der optische Eigenschaft erzie- 
Jen. Material vorbereitung und Einsatz von Zusatzwerkstof- 
fen sind nicht erforderlich. Die Standzeiten der Werkzeuge 
sind im Gegensatz zum elektrischen PunktschweiBen beim 
Aluminium oder Magnesium nahezu unbegrenzt. 30 

Der Annieldung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zum PunktschweiBen so zu entwickeln. daB es moglich 
ist mode me Werkstoffe und unterschiedliche Werkstoff- 
kombinationen test, schnell, zuverlassig und kostengunstig 
zu verbinden. 35 

ErhndungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
inalc des Anspruches 1 gelost, bei der ein rotierender Bolzen 
von der gegenuberliegenden Seite der Fugezone liegend in 
das cine der zu verbindenden Werkstiicke eindringt. Die 
Reibung und der Druck erzeugen in der Fiigezone eine in- 40 
tensive lokale Erwarmung, die in Verbindung mil der ein- 
hergehenden Mikroverformung in der Fugezone ein Aufrei- 
Ben der Passivschichten bewirkt. Durch den Druck tritt ahn- 
lich dem Mcchanismus des PreBschweiBens eine unlosbare 
Verbindung zwischen den Werkstiicken ein. 45 

Die Erfindung soil an nachstehendem Ausfuhrungsbei- 
spiel und Zeichnungen erlauten werden. 

Fig. 1 bis 4 zcigt die Querschnitt sansichten zweier Werk- 
siLicke in aufeinanderfolgenden Phasen bei der Herstellung 
eines Werkstuck verb undes ohne verb lei bende n Reibbolzcn. 50 
Fig. 5 und 6 zeigen die Phasen hei Herstellung eines Ver- 
bundes mil verbleibendcm Reibbolzen (3). Fig. 7 bis 8 stel- 
len Vcrbcsscrungcn des Verfahrens dar, wobei Fig. 7 eine 
Wulsiabtrenncnvorrichtung (6) und Fig. 8 ein Niederhalter 
(7) darstcllcn. In Fig. 9 sieht man wie ein Verbund von mehr 55 
als zwei Werkstiicken hergestellt werden kann. 

Fig. 1 zeigl zwei plaltenformige, aufcinandcrliegende 
Werkstiicke 1 und 2. die beispielsweisc Blcchc oder Tcilc 
von miieinander zu verbindenden Hohlprofilcn sein konnen. 
Werkstuck 2 niuB gegeniibcr dem rotierenden Bolzen, ubcr M 
eine Gegcnhaliekrafi lagchxiert sein. Ein rotierender Bolzen 

(3) wird gcgen die One rfl ache des Werkstuck 1 bewegt und 
unter Beibchallung seiner Drchung lest gegen beide Wcrk- 
stucke angedruckt, ohne daB diescr das Werksiuck 1 durch- 
dringt. Da durch das Reibcn in kurzer Zeit hohc Encrgic- 65 
mengen frci werden, koninil cs im Bereich der Fugcszonc 

(4) zu lokalen Femperaturerhohungen. Die mil derTempera- 
tur und Druck einhergehenden Mikroverfonnungcn an den 
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Oberflachen bewirken, daB die im Bereich der Fugezone (4) 
liegenden Passivschichten aufgebrochen werden. Die darun- 
terliegenden energiereichen Aktivschichten sind bindungs- 
fahig. Unter Druck und Temperatur findet nun ahnlich dem 
Mechanismus des PreBschweiBen der Fiigevorgang statt. 
AnschlieBend kann der Bolzen entweder vom Werkstuck 1 
zuruckgezogen werden (Fig. 4) oder auf dem Werksluckver- 
bund verbieiben (Fig. 6). 

Fiir den Fall, daB der Bolzen als feste Einheit einer 
SchweiBvorrichtung zuruckgezogen wird (Fig. 4), sollte der 
Reibbolzen bevorzugt aus einem Werkstofif mil hoherem 
Schmelzpunkt und guten VerschleiBeigenschaften bestehen, 
da er einer permanenten Temperatur und VerschleiBbean- 
spruchung unterliegt. Neben metal lischen Werkstoffen 
kommen deshalb insbesondere auch kerarnische Werkstoffe 
in Frage. 

Wird der Bolzen (Fig. 5) als Teil des Verbundkorpers be- 
nutzt, muB man fiir cine losbarc Verbindung von der An- 
triebseinheit sorgen. Dies kann z. B. iiber FormschluB (z. B. 
Innensechskant) oder KraftschluB (z. B. Spannzangen) er- 
folgen. Der Bolzen wird dabei wie beim herkommlichen 
ReibschweiBen an das Blech herangefuhrt, verrieben, abge- 
stoppt und eventuell nachgedruckt (Fig. 5). AnschlieBend 
wird die Antriebseinheit (8) vom verschweiBten Bolzen ab- 
gekoppelt und zuruckgefuhrl (Fig. 6). 

Da mit dem SchweiGprozesses auch immer die Bildung 
eines Wulstes (5) verbunden ist, kann die Vorrichtung mit 
einer fraserartigen Wulstabdrehvorrichtung (6) (Fig. 7) aus- 
gestattet werden. Diese kann test mit dem Reibbolzen mitro- 
tieren oder auch nachtraglich an den Wulst herangefuhrt 
werden. 

Ein weiterer Vorteil kann sein, das Werkstuck 1 uber ei- 
nen Niederhalter (7) (Fig. 8) zu.fixieren. Die Werkstiicke 1 
und 2 konnen dadurch nicht voneinander abheben. so daB 
vor all em im Bereich des Hauptwarmeeintrags am Umfang 
des Bolzen s, die Werkstiicke inimer ausreichend stark ge- 
geneinander gepreBt werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Werkstuck 1 

2 Werkstuck 2 

3 Bolzen 

4 Fugezone 

5 Wulst 

6 Wulstabdrehvorrichtung 

7 Niederhalter 

8 Antriebseinheit 

Patentanspruche 

L Verfahren zur Herstellung von punktformigen 
SchweiBverbindungen niittels eines Reibbolzens, ge- 
kennzeichnet dadurch, 

daB ein rotierender Bolzen (3), von der gegenuberlie- 
genden Seite der Fugezone (4) liegend, in das eine der 
zu verbindenden Werkstiicke eindringt ohne dieses zu 
durchstoBcn (Fig. 1 bis 3), 

daB im Bereich der Fiigezone die Werkstiicke durch 
den Druck des Bolzcns und einer axialcn Fixierung des 
gegenuberliegenden Werkstiicks (2) lest gegenein- 
ander gepreBt werden (Fig. 3), 

die Reibung und der Druck im Bereich der Fiigezone 
eine Temperaturerhohung bewirkt, 
der Bolzen (3) nach dem Schwciftvorgang wicder zu- 
ruckgezogen (Fig. 4) wird oder als Einheit auf dem 
Verbund verbleibt (Fig. 5 bis 6). 

2. Verfahren (Fig. 7 und 8) nach Anspruch 1, gckenn- 



BNSDOCID: <DE _ 19731 638A1 . 1 . > 



DE 197 31 638 A 1 

3 

zeichnet dadurch, daB beim Fiigen mit verbleibendem 
Bolzen, die Antriebseinheit (8) kurz vor der Beendi- 
gung des SchweiBvorgangs abgestoppt wird. 

3. Vomchtung (Fig. 7) fiir das Verfahren nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB eine Wulstab- 
drehvorrichtung (6) mit dern Bolzen gleichzeitig den 
entstehenden Wulst beseitigt. 

4. Vomchtung (Fig. 8) fur das Verfahren nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB ein Niederhal- 
ter (7) ein gegenseitiges abheben der Werkstiicke von- 
einander verhindert. 

5. Verfahren (Fig. 9) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere Lagen von Werkstucken 
miteinander verbunden werden. 
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